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ABSTRAKSI 
 
 Kualitas merupakan suatu jaminan yang harus diberikan dan dipenuhi oleh 
perusahaan kepada pelanggan. Perusahaan yang mampu bertahan dan bersaing 
secara efektif adalah perusahaan yang dapat mengoptimalkan penggunaan sumber 
daya yang dimiliki, sehingga mampu menghasilkan produk yang berkualitas dan 
dapat memenuhi keinginan konsumen. Oleh karena itu perusahaan harus 
mengadakan pengendalian kualitas pada proses dan produk jadi untuk 
menemukan terjadinya ketidakstabilan proses dan cacat produk(kemasan) 
sehingga dapat diambil tindakan untuk mengurangi cacat, memperbaiki dan 
meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan. 
  
 PT. Garuda Food Putra Putri jaya merupakan salah satu perusahaan yang 
bergerak di bidang Export - Import dalam produk makanan ringan (snack 
industry). Dalam melakukan proses produksinya PT. Garuda Food Putra Putri jaya 
tidak terlepas dari adanya berbagai penyimpangan seperti Isi kurang, Gambar 
Lari, Cuter Seal Tidak Kuat, Long Seal Tidak Kuat, dan Long Seal Melipat, yang 
menyebabkan produk tersebut tidak sesuai dengan standard dan spesifikasi yang 
telah ditetapkan, di mana masih terdapat defect dalam proses Pengemasan, 
khususnya pada produk Tory Chese Cracker kemasan 16 gr. 
 
 Tujuan dari penelitian ini adalah memberikan usulan dalam hal 
meningkatkan kualitas untuk mengurangi defect yang dominan dan 
mengidentifikasi faktor-faktor terjadinya kecacatan produk dengan metode six 
sigma. Sehingga perusahaan dapat melakukan perbaikan yang menguntungkan 
bagi semua pihak. Pengukuran tingkat kapabilitas proses, dan juga perbaikan 
untuk mencapai hasil yang menunjukkan pada tingkat kegagalan nol (zero defect). 
 
 Berdasarkan hasil penelitian dari total produksi sebesar 124.020.801 total 
defect sebesar 3.467.035 dengan nilai prosentase defect sebesar 2,79 % dan nilai 
sigma 4,03 sigma. Dan untuk nilai indeks kapabilitas proses diperoleh 1,04 yang 
berarti bahwa proses produksi dianggap cukup mampu untuk bersaing dengan 
perusahaan lain serta memiliki kesempatan terbaik dalam melakukan program 
peningkatan six sigma. 
 
 
. 
 
 
Kata kunci : Zero defect, Pengemasan, Six sigma, Defect, Sigma, 
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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
1.1 Latar Belakang Masalah 
 Sejalan dengan perkembangan dan kemajuan di bidang teknologi serta 
semakin banyaknya produk yang ada dipasaran mengakibatkan tingkat persaingan 
yang semakin tinggi juga ditambah dengan kondisi masyarakat yang semakin 
kritis dalam pemakaian atau pemilihan suatu produk. Mereka tidak hanya melihat 
produk dari bentuk fisik, melainkan juga mutu atau kualitas. Sebagian besar 
konsumen menilai kualitas merupakan faktor dasar pengambilan keputusan dalam 
banyak produk dan jasa yang akan mereka gunakan.  
 Akibatnya bagi perusahaan atau produsen, kualitas merupakan factor 
utama yang tidak boleh mereka abaikan begitu saja, karena hal tersebut akan 
menimbulkan akibat yang cukup berarti bagi pertumbuhan dan peningkatan daya 
saing serta keberhasilan dalam berbisnis. 
 Melihat kondisi diatas serta melihat akan pentingnya jaminan kualitas 
terhadap suatu produk, maka melakukan investasi pada pemberian jaminan 
kualitas terhadap suatu produk akan sangat menguntungkan bagi konsumen, 
sementara perusahaan juga mendapat keuntungan yang besar. Namun hal itu baru 
dapat terlaksana apabila perusahaan melakukan investasi pada program-program 
jaminan kualitas yang efektif sebab dengan program jaminan kualitas yang efektif 
sebagai strategi bisnisnya, konsumen akan merasa bahwa produk perusahaan 
tertentu jauh lebih baik kualitasnya daripada saingan-saingannya, dengan 
demikian konsumen akan memutuskan untuk membelinya. Selain itu program 
jaminan kualitas yang efektif dapat menghasilkan kenaikan penetrasi pasar, 
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produktifitas yang lebih tinggi, dan biaya pembuatan barang atau jasa secara 
keseluruhan lebih rendah. Maka daripada itu dengan menjalankan program 
jaminan kualitas yang efektif perusahaan akan dapat menikmati keuntungan-
keuntungan. 
 PT. Garuda Food merupakan salah satu perusahaan yang bergerak di 
bidang produksi makanan ringan. Seperti biscuit,wafer,kacang,permen,dll. 
Dimana hasil produksinya untuk memenuhi kebutuhan pasar dalam dan luar 
negeri. PT. Garuda Food dituntut untuk menghasilkan produk yang berkualitas 
tinggi. Untuk menghasilkan mutu yang baik dari produk yang dihasilkan perlu 
diterapkan teknik-teknik pengendalian kualitas dalam proses produksinya.  
Dalam melakukan proses produksinya PT. Garuda food tidak terlepas dari 
adanya berbagai penyimpangan yang menyebabkan produk tersebut tidak sesuai 
dengan standard dan spesifikasi yang telah ditetapkan, di mana masih terdapat 
defect dalam proses pengemasannya. Penyimpangan ini menyebabkan terjadinya 
reject dalam proses produksinya, sehingga merugikan perusahaan karena jumlah 
produk yang dihasilkan berkurang dan biaya membesar. Pengemasan bahan 
pangan juga dapat menambah biaya produksi, dan ada kalanya biaya kemasan 
dapat jauh lebih tinggi dari harga isinya. Untuk produk yang dikonsumsi oleh 
kelompok konsumen yang mengutamakan pelayanan, maka hal ini tidak menjadi 
masalah, akan tetapi untuk produk-produk yang dikonsumsi oleh masyarakat 
umum maka biaya pengemasan yang tinggi perlu dihindari.  
 Dihadapkan pada kenyataan yang ada, diperlukan sebuah tindakan untuk 
mengidentifikasi dan memperbaiki proses yang ada pada saat ini, sehingga defect 
yang terjadi dapat direduksi atau dikurangi. Untuk itu diperlukan sebuah metode 
Hak Cipta © milik UPN "Veteran" Jatim : 
Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber.
 3 
atau pendekatan yang tepat untuk mendukung tindakan ini. Untuk mengatasi 
permasalahan tersebut maka perlu diadakan suatu penelitian untuk 
mengidentifikasi faktor – faktor penyebab defect terbesar yang berpengaruh 
terhadap kualitas produk serta meminimalkan jumlah defect yang terjadi pada 
produk Tory chese crekcer kemasan 16 g dengan menggunakan metode Six 
Sigma. Dengan metode Six Sigma ini nantinya diharapkan dengan penerapan 
siklus DMAIC( Define, Measure, Analyse, Improve,Control ) dapat mereduksi 
cacat yang terjadi pada proses pengemasan. 
 
1.2 Rumusan Masalah 
 Berdasarkan kondisi yang terjadi pada PT. Garuda Food putra putri jaya 
permasalahan yang dapat dirumuskan sebagai berikut :  
" bagaimana upaya meminimalkan defect pada proses pengemasan dalam 
upaya perbaikan kualitas dan faktor - faktor penyebab defact ?” 
 
1.3   Batasan Masalah  
 Adapun batasan-batasan yang dipergunakan dalam penelitian ini adalah 
sebagai berikut : 
1. Penelitian dilakukan pada produk kemasan Tory chese crekcer 16 g.  
2. Penelitian dilakukan pada proses pengemasan. 
3. Untuk meningkatkan kualitas dengan menurunkan defect yang terjadi pada 
proses produksi dengan menggunakan siklus DMAIC. 
4. Improve dan control hanya sebatas usulan. 
5. Biaya – biaya yang ditimbulkan tidak diperhitungkan. 
Hak Cipta © milik UPN "Veteran" Jatim : 
Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber.
 4 
 
1.4 Asumsi – Asumsi 
Mengingat permasalahan yang terkait dalam kualitas produk ini cukup 
kompleks, maka untuk menyederhanakan diperlukan asumsi – asumsi sebagai 
berikut :                              
      1. Selama penelitian berlangsung, kegiatan proses produksi tetap berjalan. 
      2. Kondisi lingkungan internal bersifat tetap dan berjalan normal. 
      3. Perolehan data yang berkaitan dengan kualitas diambil dalam jangka waktu     
          penelitian. 
 
1.5       Tujuan Penelitian 
Tujuan dari penelitian yang dilakukan di PT. Garuda Food adalah : 
1.  mengidentifikasi faktor-faktor penyebab defect dengan menggunakan 
metode sig sigma.  
2. Menentukan upaya-upaya perbaikan kualitas dalam meminimalkan jumlah 
produk defect berdasarkan FMEA pada proses pengemasanya. 
3. Mengukur besarnya nilai Sigma. 
 
1.6 Manfaat Penelitian 
 Hasil penelitian ini diharapkan mempunyai manfaat sebagai berikut : 
1.  Bagi Perusahaan 
Dengan adanya penerapan metode Six Sigma, pihak perusahaan dapat 
mengurangi jumlah defect produk yang dialami selama ini. 
2. Bagi peneliti 
 Dapat menambah pengetahuan serta wawasan mengenai metode SixSigma. 
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3. Bagi Universitas 
Memberikan referensi tambahan dan perbendaharaan perpustakaan agar 
berguna di dalam mengembangkan ilmu pengetahuan dan juga berguna 
sebagai pembanding bagi mahasiswa dimasa yang akan datang. 
 
1.7 Sistematika Penulisan 
Adapun Sistematika penulisan laporan penelitian ialah sebagai berikut : 
BAB I :   PENDAHULUAN 
Bab ini berisi tentang latar belakang masalah sehingga dapat diketahui 
mengapa penulis mengambil judul tersebut, batasan masalah untuk 
membatasi masalah agar terfokus pada masalah yang diteliti, rumusan 
masalah, tujuan penelitian, asumsi – asumsi yang digunakan penulis 
dalam menyusun penelitian, manfaat dari penelitian baik untuk penulis, 
perusahaan maupun universitas, dan sistematika penulisannya. 
BAB II :   TINJAUAN PUSTAKA 
Bab ini berisi tentang teori  pembuatan pasta gigi sesuai dengan obyek 
yang diteliti juga teori tentang produktivitas dan teori tentang metode 
yang digunakan yaitu desain Six Sigma untuk mengatasi permasalahan 
yang ada didalam perusahaan. 
BAB III : METODE PENELITIAN 
Bab ini berisi metode atau cara berupa langkah-langkah yang harus 
ditempuh dalam melakukan penelitian serta kerangka pemecahan 
masalah mulai dari pengumpulan data, perhitungan, dan analisa yang 
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diperlukan dari hasil analisis tersebut, yang menggunakan prinsip 
peninggkatan kualitas Six Sigma DMAIC (Define, Measure, Analyxe, 
Improve, Control). 
BAB IV : HASIL ANALISA DAN PEMBAHASAN 
Bab ini berisi pengumpulan data dan pengolahan data dan pengolahan 
terhadap data yang diperoleh dan hasil pembahasan yang sesuai dengan 
metode yang digunakan  
BAB V : KESIMPULAN DAN SARAN 
Bab ini membahas kesimpulan dari penelitian dan saran terhadap 
permasalahan yang ada . 
DAFTAR PUSTAKA  
LAMPIRAN 
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